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Die vorliegende Erfindung betiifft ein Verfahren 
zum Veredeln eines textilen Flachengebildes dutch 
HeiBpragen, indem das Flachengebilde zwischen einem 
Paar barter gemusterter Pragewalzen hindurchgefiihrt 
wird, die entgegengesetzt rotieren und von denen min- 
destens eine bebeizt ist 

Beispiele von Flachengebilden aus deformierbarem 
Tejctiifasermaterial sind Faserbahnen, insbesondere die- 
jenigpn mit einem gewissen Prozentsatz an thermopla- 
stischen Fasem, Faserbahnen, die ein plastisches ver- 
bindendes Material entweder im geharteten oder un- 
geharteten Zustand enthalten, und Gewebe oder Ge- 
wirke, einschlieBlich mit organischem poljmerem Ma- 
terial behandelte oder iiberzogene Gewebe oder Ge- 
wirke. Verschiedene Ausfuhrungsformen derardger 
Textilmaterialien konnen allein oder mit anderen flM- 
chenfonnigea Materialien, wie beisplelsweise organi- 
schen Polymerfolien oder Papier, zu textilen Scbichtstof- 
fen kombiniert verwendet werden. 

Es ist bekannt, Textilgewebe und Folien zu pragen, 
indem man sie zwischen einer Metallwalze, die ein Mu- 
ster mit erhohten und verdeften Flachen tragt, und einer 
massiven Gegenwalze hindurchfuhrt. Es sind auch Ver- 
fahren bekannt, bei denen das Muster, das auf das 
Gewebe oder die Folie aufgebracht werden soli, zwi- 
schen den beiden Walzen verteilt ist Eine Erweiterung 
dicser Art von Pragung findet sich in der US-Patent- 
schrlft Nr, 2464 301. Im allgemeinen wurden die bisher 
bekanntgewordenen Druckprageverfahren, beispielsweise 
fiir nicht gewebte faserige Flachengebilde, auf drei ver- 
schiedene Weisen ausgefiihrt. Beide Pragewalzen konnen 
mit dem gleichen Muster aus erhohten und vertieften 
Flachen graviert sein, so daB eine erhohte Flache auf 
einer Walze in eine erhohte Flache auf der anderen 
Walzc paBt und dieser gegenuberliegt, wodurch eine 
Flache hohen Druckes erzeugt wird. Umgekehrt kann 
sich eine erhohte Flache auf der einen Walze mit einer 
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vertieften Flache auf der anderen Walze decken. In 
diesen beiden Fallen ist eine gcnaue Synchronisierung 
beider Walzen imbedingt erforderlich, um ein gleich- 
bleibendes Muster zu erzeugen, was schwierig und teuer 

5 ist. Daher ist es in der Technik des Pragens allgemein 
liblich, das gesamte gewiinschte Muster auf nur einer 
Walze zu reproduzieren und das fiachenformige Ma- 
terial zwischen einer derartigpn Walze und einer ebenen, 
nicht mit einem Muster versehenen Walze zu verarbei- 

10 ten, wobei die Harte dieser ebenen Walze je nach dem 
zu pragenden speziellen Muster von Gummi bis Metall 
variiert. Der Hauptnachteil eines derartigen Verfahrens 
besteht darin, daB das Muster, da es nur durch eine 
Walze eingepreBt wird, nur auf einer Seite des Ma- 
is terials vorspringend und wohldefiniert erscheint. 

Bei bekannten Vorrichtungen zur Ausfiihrung des 
Verfahrens der eingangs genannten Art sind mit Vor- 
spriingen (USA-Patent Nn 2 1 80 745) bzw. Drahten 
(USA-Patent Nr. 3 014 263) versehene, aufeinander ab- 

20 laufende Walzen vorgesehen, wobei die Vorspriinge 
bzw. Drahte ineinandergreifen, was nachteilig ist. Auch 
hier ist es erforderlich, daB die Muster der Walzen in 
ihrer axialen und radialen Lage zueinander genau iiber- 
einstimmen, was beispielsweise bei verschlissenen Wal- 

25 zenlagern schon nicht mehr der Fall ist. 

Bei einer anderen bekannten, dem g}eichen Zweck 
dienenden Vorrichtung (USA-Patent Nr. 3 081515) 
schwingt ein Formwerkzeug iiber einer damit in Wirk- 
verbindung stehenden Oberflache, was ebenfalls nach- 

30 teilig ist, da hier eine genaue Einstellung und Steuerung 
von zusammengesetzten Bewegungen erforderlich ist. 

Bei einer weiteren bekannten Vorrichtung (Schwei- 
zer Patent Nr. 370 383) wird durch Dilsen Luft gegen 
ein sich auf einem siebartigen endlosen Band ablaufen- 

35 des Faservlies gestrahlt. Hierbei ist es notwendig, daB 
das siebartige Band ohne Schlupfwirkung auf den Wal- 
zen ablauf t, was schwierig zu bcwerkstelligen ist. 



Bei einer anderen bekannten Vorrichtung lauft in 
ahnlicher Weise ein papierahnliches, naBbehandeltes Er- 
zeugnis zwischen zwei umlaufende, siebartige, endlose 
Bander iiber sechs Walzen ab, wobei die Bander iiber 
sieben FiihnmgsroUen ablaufen. Von Nachteil ist hier 5 
der groBe Bauaufwand und die komplizierte Konstruk- 
tion der Vorrichtung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren der eingangs genannten Art anzugeben, welches 
mit einfachen Mitteln durchgefiihrt werden kann, und 
die Schaffung neuer, nach diesem Verfahren hergestellter 
Erzeugnisse. 

^ ErfindungsgemaB wird dies dadurch erreicht, daB 
beide Walzen mit je einem eingravierten, aus Rucken 
und Rillen bestehenden Muster versehen sind, welche 
auf mindestens einer WaJze in einem Winkel von we- 
niger als 90'^ zu der Walzenachse angeordnet sind, daB 
die Oberflachen der Riicken auf beiden Walzen die 
Oberflachen eines Paares von zusanunenwirkenden Zy- 
lindern definieren, wobei die Sunune der Radien der ^ 
Zylinder in keinem Zeitpunkt groBer ist als der Ab- 
stand zwischen den Zentren der Zylinderachse, und daB 
die Muster beider Walzen in ihrer Lagp zueinander so 
miteinander korrespondieren, daB duich die sich gegen- 
iiberliegenden Teile der Rucken beider Walzen nur in 
im Abstand voneinander befindlicfaen Flachenbereichen 
in dem Hachengebilde ein Hochstdruck ausgeiibt wird. 

Ein derartiges Walzensystem hat, wie gefunden 
wurde, neue Vorteile bei der Umlagerung von in einem 
deformierbaren textilen Flachengebilde enthaltenden ^ 
Fasem, einschlieBlich des gleichzeitigen Druckens eines 
Verdrangungsmusters auf beide Seiten des Fiachenge- 
bildes im Relief und des stelienweisen Verbindens 
von druckempfindliches oder thermoplasdsches Material 
enthaltenden FiSchengebilden^ und ist besonders geeig- ^ 
net fiir die stellenweise Erzeugung von Offnungen in 
Geweben und Nonwovens. 

In den Zeichnungen zeigt Fig. 1 eine Partialdarstel- 
lung einer bevorzugten Vorrichtung, die fiir die Aus- 
f iihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens geeignet ist. ^ 

Fig. 2 ist erne stilisierte Darstellung des Musters, 
das die Vorrichtung von Fig. 1 erzeugt. 

Fig. 3 zeigt ein alternatives Paar von Walzen fur 
die Ausfiihrung des erfindung$gemaBen Verfahrens, das 
unten mehr im einzelnen erklart wird. 

Fig. 4 ist eine stilisierte DarsteUung des Musters, 
das die Walzen nach Fig. 3 erzeugen. 

Fig. 5 zeigt eine Partialdaistellung eines anderen Paa- 
res von Pragewalzen, die fiir die praktische Ausfiihrung 50 
der Erfindung brauchbar sind und worin der Steigungs- 
winkel und die Richfimg des Gewindes beider Walzen 
^eich sind, aber die Breite der Rucken und Rillen auf 
einer Walze doppelt so groB ist wie die Breite der 
Riicken und Rillen auf der anderen Walze und die 35 
Riicken und Rillen auf beiden Walzen im bevorzugten 
schraubenformigen Muster angeordnet sind. 

Fig. 6 zeigt das stilisierte Druckmuster, das von 
den Walzen von Fig. 5 erzeugt wird. 

Fig. 7 zeigt eine Partialdarstellung eines anderen go 
Paares von Walzen, das fur die Verwendung in der 
Erfindung geeignet ist und eine obere schraubenformig 
gravierte Walze und eine untere Walze mit rlngformigen 
Riicken imd Rillen hat. 

Fig. 8 zeigt das stilisierte Druckmuster, das von 65 
den Walzen von Fig. 7 erzeugt wird. 

Fig. 9 zeigt eine Partialdarstellung eines weiteren 



Paares von Walzen, das fiir die praktische Ausfuhrung 
der Erfindung brauchbar ist 

Fig. 10 zeigt das stilisierte Druckmuster, das von 
den Walzen von Fig. 9 erzeugt wird. 

Fig. 11 ist eine Ansicht einer Oberflache eines er- 
findungsgemaBen Produktes. 

Fig. 12 ist ein Schnitt durch das Produkt nach 
Fig. 11, 

Fig. 13 stellt eine Ansicht der Oberflache eines er- 
findungsgemaB hergestellten, stellenweise verbundenen 
Nonwovens dar. 

Fig. 14 zeigt eine Ansicht eines mit Offnimgen ver- 
sehenen Nonwovens, das ebenfalls nach dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren hergestellt vnirde. 

Der Ausdruck «stilisiert:^ in den Erklarung^n der 
Fig. 2, 4, 6, 8 imd 10 bedeutet, daB diese idealisierte 
Darstellungen der Drackflachen sind, die durch Fiihren 
eines Papierbogens und eines Kohlepapiers durch die 
Vorrichtung hergestellt sind. Bei der Erzeugung von 
Offnungen in Nonwovens ist natiirlich zu beriicksichti- 
gen, daB die Offnungen wegen des plastischen FlieBens 
und des plastischen Verhaltens, das dem faseiigen Fla- 
chengebilde eigen ist, eine etwas ovale Gestalt haben 
konnen. 

In Fig. 1 ist eine grundlegende Konstruktion einer 
Vorrichtung dargestellt, die aus einem Paar MetaUwal- 
zen 10 und 12 besteht, die mit einem Muster von 
Rucken 14 und Rillen 16 graviert sind, das in dieser 
Beschreibung als schraubenformiges Muster bezeichnet 
wird. Die Walzen 10 und 12 sind mit Zapfen 18 und 
20 versehen und vorzugsweise aucii mit schweren Ge- 
genwalzen 22 und 24 versehen, um die Druckverteilung 
auszugleichen und die Verbiegung zu vermmdem. Die 
21apfen 26 und 28 der Gegenwalzen sowie die 2^pf^n 
18 und 20 der Pragewalzen sind vorzugsweise mit nicht 
dargestellten RoUenlagam versehen, Der Druck kann 
zweckmafiig durch einen pneumatischen Zylinder oder 
eine ahnliche Vorrichtung 36 ausgeiibt und durch die 
Druckubertragungsblocke 30 und 32, von denen der 
letztere auf einer massivcn Grundplatte 34 ruht, auf die 
Zapfen iibertragen werden. Die Zapfen und die Druck- 
iibertragungsblocke sind in einem nicht dargesteUten 
vertikalen Gehause enthalten, Mindestens eine der 
Pragewalzen 10 und 12 werden in bekannter Weise er- 
hitzt, beispielsweise durch Einsetzen von elektrischen 
Heizelementen, die in durch die Walzen gebohrten 
Bohrungen angeordnet sind, oder durch Ol- oder Gas- 
heizung oder dergleichen, 

Wenn ein deformierbares textiles Flachengebilde 
durch den Spalt 17 zwischen deri Walzen 10 und 12 
von Fig. 1 gefiihrt wird, wird eine Reihe von Druck- 
flachen 52 in Fig. 2 gebildet. Im allgemeinen weist 
das gesamte Muster, das durch die Verlagerung der 
Fasem erhalten wird, drei Komponenten auf: Eine stark 
verdichtete Flaclie 52, wo ein Riicken einen Riicken 
gekreuzt hat, weniger stark verdichtete Flachen 50 und 
51, wo ein Riicken auf einer Walze eine Rille auf 
einer anderen Walze gekreuzt hat, und eine praktisch 
unbeeinfluBte Flache 48, wo eine Rille auf einer Walze 
eine RUle auf der anderen Walze gekreuzt hat. Das 
AusmaB, in dem diese Flachen dauemd in das defor- 
mierbare Flachengebilde, das zwischen diesen Walzen 
v^arbeitet wird, emgepreBt werden, hangt von der 
Dicke des FlSchengpbildes, seiaer Beschaffenheit und 
den bei der Verarbeitung angewendeten Driicken und 
Temperaturen ab. Bei maBigen Driicken von nicht mehr 
als etwa 18 kg/cm Breite des Walzenspaltes zeigen 
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dunne Faserbahnen gewohnlich ein Muster von uicht 
miteinander verbundenen vicrseitigen Eindriicken, die 
diinnere Flachen oder wirkliche Offnungen sein kon- 
nen, die gewohnlich von einem Wulst der Substanz der 
Bahn eingefaBt sind. Dies trifft zu bei der Verarbeitung 5 
von Nonwovens mit einer Dicke in der GroBenordnung 
von bis zu 0»137 mm und im allgemeinen geringem 
Gewicht von bis zu 36 g/m^, wie sie im Beispiel 2 be- 
schrieben werden. 

Auf voluminoseren deformierbaren faserigen Fla- 10 
chcngebilden, insbesondere wenn sie iiber 60 g/m^ wie- 
gen und iiber 0, 1 37 mm dick sind, kann bei Anwendung 
maBiger Driicke von nicht mehr als etwa 18 kg/cm 
Breite des Walzenspaltes ein Muster erwartet werden, 
das aus stark vertieften Flachen besteht, die innerbalb 15 
eines Troges von weniger vertieftem Material liegen, 
wobei diese Troge diagonal tiber das verfprmte FIS- 
chengebilde verlaufen und durch Wiilste aus verhaltnis- 
maBig wenig verlagertem Material getrennt sind, wie 
es in den Fig. 11 und 12 dargestellt imd in Beispiel 1 20 
erklart ist* Wenn das faserige Flachengebilde thenno- 
plastische Fasern enthalt oder darin thermoplastisches 
Material dispergiert ist und zwischen den Walzen 10 
und 12 ein Temperaturunterschied besteht, dann kon- 
nen die Tiefe und die Standfestigkeit unterschiedlich 25 
sein an Stellen, wo ein geheizter Rticken auf der einen 
Walze eine Rille auf der anderen Walze kreuzt, gegen- 
iiber einer Stelle, wo ein kalter Riicken auf der an- 
deren Walze eine Rille auf der ersten Walze kreuzt. 
Das heifit, die nur schwach beeinfluBteo, vierseitig ge- 30 
formten Flachen 50 und 51 konnen von etwas verschie- 
dener Beschaffenheit sein. 

Wenn man ein faseriges Flachengebilde, das einen 
Anteil thermoplastischer Fasern enthalt, verwcndct und 
bei faserigen Flachengebilden, die 72 bis 120 g/m- 35 
wiegen, Driicke von iiber etwa 18 kg/cm Breite des 
Walzenspaltes anwendet, variieren die Art und das Aus- 
maB der Verlagerung der Fasern je nach der Beschaf- 
fenheit der verwendeten Fasern. Bei Driicken von 
23,3 kg/cm Breite des Walzenspaltes ergeben Mischun- 
gen von Nylon mit einem geringeren Anteil Pblypropy- 
len ein Muster von stark vertieften Flachen, die, wie 
oben erwahnt, durch Troge von weniger stark vertief- 
tem Material verbunden sind. Andere Fasern mit 
niedrigerem Ealstizitatsmodul, wie beispielsweise Baum- ^ 
wolle, Viskosereyon oder modifizierte Acrylfasem, die 
mit Polypropylen gemischt sind, er^ben unter den glei- 
chen Driicken ein Produkt, worin die stark vertieften 
Flachen wirkliche Offntmgen sind. Die Herstellimg eines 
solchen Nonwovenfilzcs mit Offnungen ist in Beispiel 6 50 
dargestellt. 

Bei der Konstruktion der die Umlagerung hervor- 
rufenden Walzen kann eine betrachtliche FreBieit waJ- 
ten, wie die Fig. 1, 3, 5, 7 und 9 zeigen, vorausgesetzt, 
daB beide Walzen ein Muster von Riicken und Rfflen 55 
tragen, das so angeordnet ist, daB ein Hochstdruck nur 
intermittierend und in einem gegebenen Muster von 
vierseitig gcf ormtcn Flachen ausgeiibt wird. 

In Fig. 1 tragen sowohl die obere Walze 10 als 
auch die untere Walze 12 ein Muster von Riicken und 
Rillen in schraubenformiger Anordnung. In Fig. 3 sind 
die Riicken 15 auf den oberen xmd unteren Walzen 11 
und 13 als eine Gruppe von im Abstand angpordneten 
parallelen Ellipsoiden dargestellt, die sich im gleichen 
Abstand von den Achsen der Walzen und in einer 55 
gegpniiber den Achsen der Walzen geneigten Ebene er- 
strecken. Wenn die Rucken wie in Fig. 3 ubereinstim- 



men, wird das gewunschte intermittierende Muster von 
Druckflachen erhalten. Daher wird es bevorzugt, schrau- 
benformig angeordnete Riicken und Rillen zu verwen- 
den. wie dies in den Fig. 1, 5, 7 und 9 dargestellt 
ist, da der Schlupf einer Rolle mit Bezug auf eine an- 
dere wenig Oder keine Wirkimg auf das gewiinschte 
intermittierende Muster von Druckflachen hat. Dies ist 
ein einzigartiger Vorteil der schraubenfOrmigen Gestalt, 
die auBerdem den Walzendruck und den Walzenver- 
schleiB besser zu verteilen scheint als getrennte Riicken 
in Form von geneigten Ellipsoiden. 

Fig. 5 zeigt eine Partialdarstellimg eines Paares von 
Walzen mit der gleichen Gewindesteigung von 20°, wo- 
bei aber die Riicken 60 auf der oberen Walze 62 zwei- 
mal so breit sind wie die Riicken 64 auf der unteren 
Walze 66. Fig. 6 stellt das Verlagerungsmuster dar, 
das erzeugt wird, indem man die FlachengebDde aus 
deformierbarem Material unter Druck zwischen den 
Walzen von Fig. 5 hindurch fiihrt. Die so erhaltenen, 
langgestreckten und abgeschragten verdichteten Flachen 
sind die schwarzen Flachen 67 des Hochstdruckes, wo 
ein Riicken auf einer Walze einen Riicken auf der an- 
deren Walze gekreuzt hat, die weniger stark verlager- 
ten punktierten Flachen 68, wo ein Riicken eine Rille 
gekreuzt hat, und die nicht schattierten Flachen 69, wo 
das Material praktisch unbeeinfluBt geblieben ist, weil 
eine Rille eine Rille kreuzte. 

Fig. 7 stellt ein geeignetes Paar von Walzen dar, 
wobei die obere Walze 70 Riicken 72 hat, die in einem 
Winkel von 45° zur Walzenachse angeordnet sind, und 
mit einer unteren Walze 74 in Beriihrung kommt, bei 
der die Riicken ringformig und senkrecht zur Walzen- 
achse angeordnet sowie unverbunden statt schrauben- 
formig angeordnet sind. In Fig. 8, dem Druckmuster 
von Fig. 7, bezeichnen die dunklen Flachen 77, die 
punktierten Flachen 78 und die nicht schattierten Fla- 
chen 79 wiederum die Flachen des H5chstdruckes, des 
mittleren Druckes und des Mindestdruckes. 

In Fig. 9 hat die obere Walze 80 Riicken 82, die 
mit einer Steigung von 45° in der Nordost-Siidwest- 
Richtung verlaufen, wahrend die Riicken 86 auf der 
unteren Walze 84 in einem Winkel von 26° in der 
Nordwest-Siidost-Richtung geneigt sind, wobei die Riik- 
ken auf der oberen Walze dreimal so breit sind wie 
die Riicken auf der unteren Walze. 

Fig. 10 stellt das Verlagerungsmuster dar, das durch 
die Walzen von Fig. 9 erzeugt wird, worin die ge- 
wUhlten Steigungswinkel und Riickenbreiten der Wal- 
zen eine Gruppe von langgestreckten, vierseitigen Fla- 
chen 87 maximalen Druckes, ahnliche nicht schattierte 
Flachen 88 minimalen Druckes und pimktierte Flachen 
89 mittleren Druckes erzeugen. Aus der Beschreibung 
der Walzen der Fig. 1, 3, 5, 7 und 9 imd aus deren 
Verlagerungsmustern in den Fig. 2, 4, 6, 8 und 10 ist 
ersichtlich, daB die Muster von in einem Winkel von 
45° ausgerichteten Quadraten bis zu schmalen, lang- 
gestreckten Parallelogrammen variieren koimen. Der 
Steigungswinkel der Riicken auf einer Walze muB vom 
Steigungswinkel der Riicken auf der anderen Walze ab- 
weichen oder zu diesen entgegengesetzt sein, um den 
Spezialfall, daB die Riicken auf einer Walze mit den 
Rillen auf der anderen Walze kammen, oder die M6g- 
lichkeit vermieden wird, daB ein Riicken auf einer 
Walze lange mit einem Riicken auf der anderen Walze 
in Beriihrung bleibt und dadurch eine Flache maxima- 
len Druckes von groBer LSnge gebildet wQrde. Wenn die 
Gewindesteigung auf einer Walze der Gewindesteigung 



7 



8 



auf der anderen Walze entgegeng^setzt ist, sollte daher 
die Steigung der Rticken auf einer Walze mit Bezug 
euf die Steigung der Riicken auf der anderen Walze so 
gewahit werden, daB sich auf dem Material, das be- 
handelt wird, die durch eine Gruppe von Riicken ge- 5 
bildeten Linien mit den durch die andere Gruppe von 
Riicken gcibildeten Linien in einem spitzen Winkel, dor 
mindestens 15 ^ betragt, schneiden. 

Allgemein gilt, daB die Oberflachen der Riicken auf 
beiden Walzen die Oberflachen eines Paares von zu- lo 
sammenwirkenden Zylindem definieren, wobei die 
Summe der Radien dieser Zylinder zu keinem Zeit- 
punkt groBer ist als der Abstand zwischen den 2Sentren 
der Zyiinderachsen, 

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird durch die i5 
folgenden Beispiele eriautert. In jedem Beispiel wurde 
die Vorrichtung von Fig. 1 verwendet, woBei die Wal- 
zen 10 und 12 und die Druckwalzen 22 und 24 aus 
Stahl bestanden und einen Durchmesser von 89 mm 
liatten. Die mit einem Muster versehenen Walzen 10 20 
und 12 waren in gleichen Mustern schraubenformig ge- 
rillt, vvobci die Riicken 14 1 mm breit und die RiUen 
16 1 mm breit waren. Die Tiefe der RiUen betrug 
0,64 mm, und die Gewindesteigung war 30°. 

25 

Beispiel 1 

GemaB der in der US-Patentschrift Nr. 2774128 
beschriebenen Verfahrensweise wurde ein Nonwoven 
hergestellt, das aus einem Mehrfachvlies von acht Uber- 
einandergelegten Kardenvliesen bestand, wobei das 30 
zweite und das siebte Kardenvlies aus 85 % gebleichten, 
absorptionsfahigen Baumwoilfasem und 15% Polypro- 
pylenstapelfasem von 40 mm Lange und 1,5 Denier 
zusammengesetzt warm. Alle anderen Kardenvliese wa- 
ren aus 100 % gebleichten, absorptionsfahigen Baumwoll- 35 
fasem zusammengesetzt. Nach dem Schrumpfen des 
Mehrfachvlieses in einem AusmaB von 60% in gekiihl- 
ter Atzlauge gemaB der US-Patentschiift Nr. 2774 128 
wurde ein Nonwoven erhalten, der 143,5 g^m* wog imd 
dessen Mitte und Oberflachen ganz aus BaumwoUe be- 40 
standen, wobei aber eine Schicht aus gemischter Baum- 
woUe und Polypropylen unmittelbar unter jeder Baum- 
woUoberflache lag. Das Material hat eine glatte Ober- 
flache und ist wenig griffig, es neigt dazu, sich voll- 
stSndig zu verwirren, wenn es feucht wird, und es hat 45 
eine TrockenreiBfestigkeit in Querrichtung von nur 
0,036 bis 0,054 kg/cm Breite des Streifens. 

Das so hergestellte, Polypropylenfasem enthaitende 
trockene Nonwoven wurde erfindungsgemaB behandelt, 
indem man es durch die Walzen von Fig. 1 fiihrte, so 
wobei beide Walzen auf 227° C erhitzt waren. Es wurde 
ein Druck angewendet, der 16,8 kg/cm Breite des Wal- 
zenspaltes entsprach. Das Ergebnis war ein Abwisch- 
bausch fiir lithographische Zwecke mit der allgemeinen 
Gestalt, die in Fig. 11 und im Schnitt in Fig, 12 je ss 
etwa llfach vergroBert dargestellt ist, wobei die diago- 
nalen Rippen 58 aus nidit komprimierten Baumwoil- 
fasem mit trogahnlichen RiUen 56 abwechseln und das 
ganze Muster dutch die Hochdruckfl'achen 61 vereinigt 
ist. In Fig. 11 verlauft die Maschenrichtung von links 60 
nach rechts. Die Flachen 61 entsprechen den Flachen 
52 von Fig. 2, wo durch die Riicken der behcizten 
Walzen, die einander kreuzten, der Hochstdruck aus- 
geiibt wurde. Infolge der Kombination von Warme und 
Hochstdruck in diesen Flachen werden die Polypropylen- 65 
fasern im Inneren des Nonwovens zusammengeschmol- 
zen und dienen so dazu, das Muster aus abwechselnden 



Wiilsten und Trogen fiir Wasser unempfindlich zu ma- 
chen. Fiir viele Arten von lithographischen Arbeiten und 
allgemein fiir die Aufbringung, Verteilung imd Entfer- 
nung von waBrigen und anderen Losungen ist es er- 
wiinscht, daB ein gewisser Grad von Oberflachenrau- 
higkeit oder geripptem Muster vorhanden ist. Die Aus- 
fiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens mit einem 
aus gemischten Fasem bestehenden Nonwoven der oben 
angegebenen Art fiihrt zu einem Abwisdibausch, der 
zu einem iiberwiegenden Anteil aus absorptionsfahigen 
Fasem besteht, weich, anpassungsfahig und Scharpie-frei 
ist und doch eine gerippte Arbeitsoberflache besitzt, 
die ihre Beschaffcnheit beibehalt, selbst wenn sie mit 
Quellmitteln durchnaBt wird. Die TrockenreiBfestigkeit 
des gepragten Produktes in Querrichtung betragt etwa 
0,250 kg/cm Breite des Streifens oder ist etwa sechs- 
mal so groB wie diejenige des ungepragten Nonwovens. 

Als Alternative zu dem obigen Verfahren von Bei- 
spiel 1 kann eine Schicht aus thermoplastischer Faser 
nach Art eines Sandwiches zwischen zwei Schichten aus 
ganz aus BaumwoUe bestehendem Nonwoven, das gp- 
maB der US-Patentschrift Nr. 2 528 793 hergestellt ist, 
gelegt und das Sandwich dem Verfahren von Beispiel 1 
unterworfen werden. 

Beispiel 2 

Ein Vlies von Nylonstapelfasem mit 38 mm Lange 
und 3 Denier wurde bei einem Drack von 22,3 kg/cm 
Breite des Walzenspaltes durch die Vorrichtung von 
Fig. 1 gefuhrt, wobei beide Walzen auf 216° C erhitzt 
waren. Das erhaltene Produkt w<ar ahnlich wie Fig. 11, 
wobei die vierseitigen Flachen 61 maximalen Druckes 
m nicht durchbrochene, aber durchscheinende Fenster 
von verschmolzener Fasersubstanz iibergefiihrt waren. 
Das Vorhandensein von iiber 15,5 dieser verschmolze- 
nen Stellen pro cm^ dient dazu, den Nylonvlies ohne 
Verwendung von auBeren Bindemitteln zu vereinigen, 
wodurch ein Nylon-Nonwoven dieser Art als Separator 
in alkalischen Batterien brauchbar ist. Gewunschtenfalls 
kann eine groBere Festigkeit und eine geringere Porosi- 
tat erzielt werden, indem man eine Folic aus «Cello- 
phan» (eingetragene Marke) oder aus einem anderen 
filmbildenden Material im Inneren des Nylon-Vlieses an- 
bringt, ehe man das Ganze zwischen den Walzen hin- 
durchfiihrt, 

Im wesentlichen die gleichen Ergebnisse werden er- 
halten, wenn Polyesterfasern anstelle von «Nylon» ver- 
wendet werden. 

Beispiel 3 

Unter Verwendung des gleichen Paares von Walzen 
wie in Beispiel 1 wiwde ein Kardenvlies, das aus 40 mm 
langen Polypropylenfasem von 3 Denier bestand und 
etwa 12,0 g/vor wog, bei einem Druck von 16,8 kg/cm 
Breite des Walzenspaltes verarbeitet, wobei die obere 
Walze auf etwa 171° C imd die untere Walze auf etwa 
116°C erhitzt war. Das Ergebnis war das stellenweise 
verbundene, offene, porose Nonwoven, das in Fig. 13 
mit etwa 35facher VergroBerung dargestellt ist In 
Fig. 13 sind die Polypropylenfasem 71 in einer Gruppe 
von getrennten, in Abstand befindlichen Flachen 73, die 
in dem whklichen Flachengebilde bei Anwendung der 
oben angegebenen Walzenabmessungen etwa 1,6 mm 
voneinander entferat waren, ortlich miteinander ver- 
schmolzen. Bei einer Icichten, diinnen Bahn dieser Art 
erzeugt das erfindun^gemaBe Verfahren im allgemeinen 
ein Muster nur in einer Gruppe derartiger vereinigter 
Flachen, wo ein Riicken auf einer Walze einen Riicken 
auf der anderen Walze kreuzt, wahrend die Kombina- 
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tionen von Rucken und Rille und Rillc und Rille prak- 
tisch keine verandemde Wirkung auf die Beziehungen 
zwischen den Fasem ausiiben. Die Fasersegmente, die 
zwischen den verbundenen Flachen 73 liegen, sind da- 
her in einem weichen, flexibloi und ungeschmolzenen 5 
Zustand mit Ausnahme des intermittierenden Auftre- 
tens von gqschmolzenen Faserknoten 75, die auf einer 
Oberflache der Bahn auftreten. 

Solche Knotcn werdcn gcbildct, weil in Wirklichkeit 
eine geringe, aber definierte dritte Dimension der Dicke lo 
bei jeder kardierten Faserbahn vorhanden ist, obgleich 
die Fasem 70 in Fig. 13 in einer zweidimensionalen 
Ebene angeordnet dargestellt sind. Man kann anneh- 
men, daB gewisse Fasersegmente und Faserenden so 
orientiert sind, daB sie sich oberhalb und unterlialb der ^ 
zweidimensionalen Ebene von Fig. 13 befinden. Es 
wurde nun gefunden, da£ diejenigen Segmentc der 
wirmeempfindlichen Fasem, die aus der Ebene der 
Bahn merklich auf die stSrker erhitzte Walze zu heraus- 
ragen, zu kleinen Knoten oder Knotchen 75 verschmol- 20 
zen werden, wenn eine Walze geniigend erhitzt wird. 
um die Fasem zu schmelzen, wahrend die untere Walze 
sich unterhalb des Schmelzpunktes befindet, wie es in 
diesem Beispiel der Fall ist. Nicht alle Fasem werden 
so beeinfluIJt, und cs wird auch nicht mchr als cui ganz as 
geringer Teil der Lange jeder warmeempfindlichen Fa- 
ser eifaBt, aber die Sunmiierung der Wirkungen der- 
artigpr Knoten besteht unter Beriicksichtigung der Tat- 
sache, daB Fig. 13 etwa 0,065 cm^ wiedergibt, darin, 
derjenigen Seite der Bahn, die benachbart der heifieren 30 
Waize verarbeitet worden ist, einen ausgepragt rauhen, 
kratzenden und «ziehenden> Griff zu verleihen, wah- 
rend die Seite, die sich bei der kalteren Walze befand, 
weich und glatt anzufuhlen bleibt. 

Ein derartiger unerwarteter Effekt macht Produkte 35 
dieser Art besonders wertvoU als Deckschicfaten fiir 
VerbSnde und allgemein ffir absorptionsfahige Gegen- 
stande, wie beispielsweise Krankenhausschwamme, Pol- 
ster, Damenbinden und dergleichen. Das so hergestellte 
Nonwoven hat eine Oberflache von glatten weichen Fa- 40 
scrscgmcnten, die zwischen in Abstand befindlichen gc- 
trennten Flachen liegen, welch letztere sich praktisch 
durch die ganze Dicke des Nonwovens erstrecken, wo 
die sich kreuzenden warmeempfindlichen Fasem mit- 
einander verschmolzen sind,. wahrend die andere Seite 45 
des Nonwovens auBerdem durch eine zufallig verteilte, 
in Abstand be&idliche Gmppe von Knoten oder Knot- 
chen aus verschmolzener Fasersubstanz gpkennzeichnet 
ist, wobei iiber 15,5 derardger winziger Punkte pro 
cm2 vorhanden sind, die dieser Seite einen rauhen und 50 
kratzenden Griff sowie einen hohen Grad von Haftung 
durch Reibung an anderen Geweben oder Fasennateria- 
lien verleihen. Obgleidi ein derartiger rauher Griff fiir 
die Beriihrung mit dem menschlichen Koiper asthetisch 
unerwiinscht ist, verankert er ein derartiges Nonwoven ss 
auf der Oberflache von Schichten aus Cellulosewatte, 
Baumwolle, Holzstoff oder anderen absorptionsfahigen 
FiiUstoffen, die gewohnlich das Hauptabsorptionsmittel 
in Polstem und Damenbinden bilden. Die Haftung durch 
Reibung einer Seite des so hergestellten Nonwovens er- 60 
leichtert nicht nur die bei der Herstellung von Kom- 
binationsverbanden eine RoUe spielenden Wickelopera- 
tionen, sondem verhindert auch beim fertigen Verband 
die Verschiebung oder Verlagenmg des Absorptionsmit- 
telgehaltes, die eine allgemeine Ursache von Klagen bei 6s 
Kombinationsverbanden darstellt, die eine aus einem 
Nonwoven hergestellte Deckschicht mit gjatter Ober- 
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fiache an beiden Seiten aufweisen. In deni AusmaB, in 
dem eine enge Beriihrung zwischen einer Deckschicht 
und dem durch eine derartige Deckschicht umschlosse- 
nen absorptionsfahigen Fullmaterial aufrechterhalten 
wird, wird die Obertragung von flussig^m Exsudat zu 
dem absorptionsfahigen Fullmaterial erleichtert, wo- 
durch die Deckschicht weniger gesattigt ist und die 
Wunde trockener und gesiindcr gehaltcn wird. 

Obgleich das obige spezielle Ausfuhnmgsbsispiel aus 
Polypropylcnfascrn hergestellt wurde, ist es offensicht- 
lich, daB andere thermoplastische Fasern, wie beispiels- 
weise Polyathylen-, Polyvinyl-, weidigemachte Cellu- 
loseacetatfasem und andere synthetische Fasern, die bei 
Temperaturen unterhalb ihres Zersetzungspunktes an- 
einander oder an andere Fasem theimisch gebunden 
werden konnen, verwendet werden konnen. AuBer dem 
obigen Beispiel wurden mittels des erfindungsgemaBcn 
Verfahrens stellenweise verbundene Nonwovens her- 
gestellt, die 25, 50 oder 75 % thermoplastische Fasern 
enthalten, wobei der Rest beispielsweise aus Viskose- 
fasern oder beliebigen anderen Fasem, die je nach einer 
rpeziellen Eigenschaft des Nonwovenendproduktes ge- 
wahlt sind, besteht. Faserbahnen, die thermoplastische 
Fasern enthalten, konnen mittels des erfindungsgemS- 
Ben Verfahrens an Folien, an Papier, an Gewebe, an 
andere Nonwovens gebunden werden, oder eine Vielzahl 
derartiger Faserbahnen, gewunschtenfalls mit verschie- 
dener Zusammcnsetzung, kann aneinander gebunden 
werden. 

Beispiel 4 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist auch speziell 
anwendbar fiir die Herstellung von neuen, mit Offnun- 
gen versehenen Nonwovens sowie fiir das Versehen von 
vorher verbundenen Nonwovens mit Offnungen. Bei mit 
Offnungen versehenen Nonwoven ist ein Teil der Fasem 
einer ungpsponnenen und ungewebten Bahn, die Fasern 
mit Textillange umfaBt, aus ihrer normalen iiberlapp- 
ten und vermischten Beziehung verlagert, wodurch eine 
in Abstand befindliche Gmppe von Offhungpn oder Fla- 
chen, die praktisch frei von Fasern smd, gebildet wird, 
was dem Nonwoven das Aussehen gewisser Gewebe ver- 
leiht. Solche mit Offnungen versehene Nonwoven sind 
unter anderem in den US-Patentschriften Nrn. 3 137 893 
und 3 150 416 beschrieben, und ihre Verwendbarkeit als 
Bedeckungsmaterialien fiir Polster, chirurgische Ver- 
bande, Wegwerfhandtiicher und dergleichen ist aner- 
kaimt. 

Ein unverbundenes Kardenvlies aus Viskosereyon- 
fasem mit 243 mm Lange und 3 Denier wurde mit 
einer Acrylbindemittellosung mit einer Konzentration 
von 11% gesattigt und die Feuchtigkeitsaufnahme auf 
150% eingestellt. Das nasse Vlies wurde dann bei einem 
Druck von 16,8 kg/cm Breite des Walzenspaltes durch 
die Walzen von Fig. 1 gefUhrt, wobei beide Walzen 
auf 221 erhitzt waren. Die letzte Trocknung wurde 
erzielt, indem man das feuchte, mit Offnungen verse- 
hene Nonwoven iiber einem dampfbeheizten Trocken- 
zylinder fUhrte. 

Das Endprodukt ist, etwa 20fach vergroBert, in 
Fig. 15 dargestellt, worin das mit Offnungen versehene 
Nonwoven 90 aus einer Bahn von Reyonfasern 92 be- 
steht, die ein Muster von allgemein vierseitig geformten 
Offnungen 94 aufweist, die praktisch frei von Fasersub- 
stanz sind. Die Offnungen treten auf, wo ein Riicken 
auf der oberen Walze einen Riicken auf der unteren 
Walze kreuzt, und entsprechen den Flachen 52 von 
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Fig. 2. Wie oben erwahnt, ist bei diinnen und leicht- 
gewicbtigen Materialien dieser Art das Zusammenwir- 
ken 50 von Ruclcen und Rillen in Fig. 2 nichtsichtbar, 
und das mil Offnungen versehene Nonwovenprodukt ist 
im wesentlichen eben und nicht durch Querwiilste oder 5 
Rillen gekennzeichnet. 

Die Offnungen 94 von Fig. 15 sind durch einen 
Wulst 96 von verlagerten Fasersegmenten gekennzeich- 
net, was offensichtlich auf die Scherwirkung der Kreu- 
zung von Riicken iiber Rucken zuriickzufiihren ist, die ^ 
die Faser^egmente zusammengeballt hat, Eine derartige 
Kreuzung beginnt an einem Punkt, schreitet bis zur 
Hochstbreite fort und weicht dann wieder zu einem 
Punkt zuriick, wodurch die charakteristische vierseitige 
Form erzeugt wird. Insbesondere in feuchtem Zustand ^ 
sind Textilfasem etwas plastisch und werden^nach einer 
Seite verlagert, wodurch sich die verstarkenden Faser- 
wulste 96 bilden. Dieser Effekt ist erne auf die Umfange 
der Offnungen beschrankte ortliche Verlagerung, und 
die charakteristische Kardenvliesanordnung der Fasem, ^ 
die zwischen den Offnungen liegen, wird praktisch nicht 
gestort. Jeder verstarkende Faserwulst, der eine Offnung 
um^bt, ist daher von den anderen unabhangig, und die 
die Offnungen definierenden Wiilste sind nur durch nicht 
umgelagerte Fasersegmente verbunden. 25 

Es ist auch moglich, vergleichbare, mit Offnungen 
versehene Nonwovens aus Textilbahnen zu erzeugen, die 
cvorher verbunden* worden sind, d. h. im Gegensatz 
zu dem obigen Beispiel, wo das Verbinden imd Ver- 
sehen mit Offnimgen gleichzeitig vorgenommen wurde, 
in einer getrennten Operation verbunden imd getrocknet 
worden sind. Dies wird im folgenden Beispiel er^utert. 

Beispiel 5 

Ein Kardenvlies von Viskosereyon-Fasern mit 
40 mm Lange und 1,5 Denier, das 14,4 g/m^ wog, 
v/urde in der fur die Herstellimg von verbundenen Non- 
wovens angewendeten iiblichen Weise mit 25% semes 
Gewichtes an einem Acrylbmdemittel gesattigt und ge- 
trocknet. Das verbundene Material wurde dann mit ^ 
Wasser durchnSBt, auf etwa 200 S Wasseraufaahme ein- 
gestellt und dann bei einem Druck von 22,3 kg/cm 
Breite des Walzenspaltes durch die Vorrichtung von 
Fig. 1 gefiihrt, wobei beide Walzen auf 221° C erhitzt 
wurden. Das Ergebnis war ein mit Offnungen versehe- ^ 
nes Nonwoven, das dem Material von Beispiel 4 ah- 
nelte» das aus Reyonfasem hergestellt wurde, die durch 
die Vorrichtung gefiihrt wurden, wahrend sie mit Binde- 
mittellosung bef euchtet waren. 

AuBer Nonwovens, die durch fliissige Bindemittel in 
Form von Latices bder Emulsionen verbunden sind, 
konnen auch sogcnannte Mischfaservliese mittels des 
erfindimgsgemafien Verfahrens mit Offnungen versehen 
werden, d. h. Bahnen, die einen gewissen Anteil an 55 
thermoplastirchen Bindemittelfasern, wie beispielsweise 
Polypropylen-, Polyvinyl- oder v^reichgemachte Acetat- 
fasem, mit Nichtbindemittelfasem gemischt enthalten. 
Die so erzeugten, mit Offnungen versehenen Nonwo- 
vens haben nicht nur eine interessante OberflSchentextur eo 
mit korperahnlicher Struktur, sondcrn die mechanische 
Unversehrtheit und Bestandigkeit des Produktes gegen 
Bruch ist im Hinblick auf die im wesentlichen weiche 
und anpassungsfahi^ Beschaffenheit des Materials von 
einer sehr hohen Grofienordnung. Die Herstellung eines 65 
derartigen, mit Offnungpn versehenen Nonwovens wird 
im folgenden Beispiel angegeben. 
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Beispiel 6 

Eine Mischung von 75% gebleichten, absorptions- 
fahigen Baumwollfasem mit 25% Polypropylcnfasem 
mit 38 mm Lange und 1,5 Denier wurde zu einem 
Faservlies kardiert, der 95,7 g/m^ wog. Dieses Faser- 
vlies wurde dann imter einem Druck von 21,4 kg/cm 
Breite des Walzenspaltes durch die Vorrichtung von 
Fig. 1 gefiihrt, wahrend beide Walzen auf 232*^ C er- 
hitzt wurden. Das resultierende, mit Offnimgen verse- 
hene Nonwoven ahnelte dem Produkt von Fig. 11, worin 
die vierseitigen Flachen 61 wirkliche OfiEnimgen waren, 
die frei von Fasem und durch diagonale trogahnliche 
vertiefte Flachen 56 verbunden waren, wobei die ver- 
tieften Flachen 56 durch weiche, nicht verdichtete ge- 
rippte Diagonalstreifen 57 getrennt waren, so daB sich 
ein Kopereffekt zeigte. 

Ein besonders brauchbares Merkmal ist die hohe 
Bauschigkeit und die gering^ Dichte des Gebildes; der 
gemessenen Dicke von 1,5 mm entspricht bei diesem 
Gewicht der Bahn eine Dichte von 0,070 g/cm^ Diese 
offene Struktur ermoglicht dem Nonwoven die Auf- 
nahme verhaltnismiiBig groBer Mengen Fliissigkeit von 
dem 11- bis 12fachen seines eigenen Gewichtes, be- 
stimmt in einem Standardtest, worin das Produkt 
2 Minuten in Wasser eingetaucht, 2 Minuten abgetropft 
und gewogen wird. 

Ein anderes Merkmal von betraditlicher Brauch- 
barkeit und betrachtlidbiem Interesse ist die Weise, in 
der die ZcrreiBfestigkeitseigenschaften des Gebildes 
durch das Vorhandensein von Wasser oder anderen 
Quellmitteln nicht beeintrachtigt wird. Das Nonwoven 
dieses Beispiels zeigte eine gemessene ReiBfestigkeit in 
der Maschinenrichtung von 0,459 kg/cm Breite und 
etwa Ys derselben in der Querrichtung. Beim Befeuch- 
ten mit Wasser anderten sich diese Werte nicht erheb- 
lich und betrugen 0,393 kg/cm Breite in der Maschinen- 
richtung imd 0,089 kg/cm Breite in der Querrichtung. 

Das hohe Absorptionsvermogen und die Weichheit, 
die fiir dieses Material kennzeichnend sind, machen es 
besonders brauchbar fiir viele Anwendungen in Kr-an- 
kenhausern, wie beispielsweise Schwamme, Polster, Rol- 
len usw. Die dem Material eigentiimliche Weichheit auf 
beiden Seiten ruhrt von dem speziellen Merkmal her, 
wodurch die Offnungen, die die Verbindungspunkte des 
Gebildes darstellen, ann'ahernd im Mittelpunkt des Quer- 
schnittes in tiefen Taschen von voluminosen Fasem an- 
geordnet w^dm. 

Kardierte Vliese aus gemischten Fasern, ahnlich dem 
obigen, vmrden mit Gewichten von 47,8 bis 143,5 gjmr 
und mit Bindemittel-Faser-Verhaltnissen von 0,10 bis 
0,50 und anderen Nichtbindemittel-Fasem als gebleichter 
BaxmiwoUe, einschlieBlich Viskosereyon imd «Dynel» 
(modifizierte Acrylfaser von DuPont), hergestellt. Ins- 
besondere wenn synthetische Fasem oder Viskose mit 
hohen Denierwerten verwendet werden, haben die re- 
sultierenden, mit Offnungen versehenen Nonwovens eine 
Kombination von Weichheit, Anpassungsfahigkeit und 
ElastizitMt, durch die sie fiir die Verwendung als Zwi- 
schenfutter geeignet sind. 

Die GroBe und der Abstand der so erzeugten Off- 
nimgen kann leicht variiert werden, indem man die Ab- 
messungen, den Abstand und die Richtung der Riicken 
und Rillen auf den Formen der Walzen andert. Im all- 
gemeinen scheint eine annehmbare GroBe der Offnung 
un Bereich von 0,76 bis 3,2 mm in der langsten Ab- 
messung der Offnimg bei einem Abstand von 6,4 bis 
12,70 mm der Zentren zu liegen. Bei Verwendung von 
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Fasern mit Textillange von 25,4 bis 50,8 mm Lange 
ist die durchschnittliche Faserlange mindestens achtmal 
so groB wie die maximale Breite einer Offnung, ob- 
gleich bei Spezialprodukten Abweichung^n von diesen 
Abmessungen erforderlich sein komaen. 5 

PATENTANSPROCHE 

I. Verfahren zum Veredeln eines textilen Frachen- 
gebildes duirch HeiBpr^gen, indem das Flachengebilde 
zwischen einem Paar barter gemusteter Pragewalzen 
hindurchgefuhrt wird, die entgegengesetzt rotieren und 
von denen mindestens eine beheizt ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB beide Walzen mit je einem eingravisrten, 
aus Rticken und Rillen bestehenden Muster versehen 
sind, welche auf mindestens einer Walze in einem Win- is 
kel von weniger ais 90^ zu der Walzenachse angeordnet 
sind, daB die Oberflachen der Rucken auf beiden Wal- 
zen die Oberflachen eines Paares von zusammenwirken- 
den Zylindern definieren, wobei die Summe der Radien 
der Zylinder in keinem Zeitpunkt groBer ist als der 20 
Abstand zv/i<^chen den Zentren der Zylinderachse, und 
daB die Muster beider Walzen in ihrer Lage zueinander 

so miteinander korrespondieren, daB durch die sich 
gegeniiberliegenden Teile der Riicken beider Walzen nur 
in im Abstand voneinander befindlichen Flachcnberei- ^ 
chen in dem Flachengebilde ein Hochstdruck atisgpiibt 
wird. 

II. Nach dem Verfahren gemaB Patentanspruch I 
veredeltes textiles Flachengebilde. 

III. Anwendung des Verfahrens nach Patentan- 30 
spruch I auf ein textiles Flachengebilde, das bei der 
Behandlung thermoplastische und nicht thermoplasti- 
Fche Fasem enthalt. 

UlsTTERANSPROCHE 35 

1. Verfahren nach Patentanspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Muster aus Rucken xmd Rillen 
auf mindestens einer der Walzen schraubenformig ist. 

2. Verfahren nach Patentanspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB beide Walzen ein schraubenformiges 40 
Muster von Rucken und Rillen mit glcichen Abmes- 
sungen und mit dem gleichen Gewindesteigungswinkel 
und der gleichen Gewindesteigungsorientierung tragen. 

3. Vei*fahren nach Patentanspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Walze ein schraubenformiges . 45 
Muster von Rucken und Rillen tragt, die in einem Win- 
kel von wenigpr als 90^ zur Walzenachse angeordnet 
sind, und die andere Walze ein Muster von Rucken und 
Rillen tragt, die senkrecht zu der Walzenachse verlau- 
fen. 50 

4. Verfahren nach Patentanspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Breite der Rucken und Rillen 
auf einer Walze von der Breite der Riicken und Rillen 
auf der anderen Walze verschieden ist 

5. Verfahren nach Patentanspruch I, dadurch ge- 55 
kennzeichnet. daB die Rucken und Rillen auf einer 
Walze im Sinne eines Rechtsgewindes und auf der 
anderen Walze im Sinne eines Linksgewindes angeord- 
net sind, wobei die Breite der Rucken auf einer Walze 
groBer ist als die Breite der Rillen auf der anderen 60 
Walze. 

6. Textiles Flachengebilde nach Patentanspruch II 
in Form eines absorptionsfahigen Abwischbausches mit 
verbesserter Griffigkeit und Bcstandi^eit gcgcn das 
Zusammenfallen in feuchtem Zustand, dadurch gekenn- 6s 
zeichnet, daB es aus miteinander verfilzten absorptions- 
fahigen Fasern und theimoplastischen Fasem besteht. 



wobei die thermoplastischen Fasem miteinander und 
den absorptionsfahigen Fasern durch eine Gruppe von 
getrennten und im Abstand befindlichen, vierseiiig ge- 
formten Flachen verbunden sind und beide Oberflachen 
des Abwischbausches durch abwechselnd im Abstand 
voneinander angeordnete Faserwiilste und Rillen ge- 
kennzeichnet sind, welche Wiilste und Rillen ununter- 
brochen quer ubcr die geramte Breite des Abwischbau- 
sches und diagonal zur Lang$achse des Abwischbau- 
sches verlaufen. 

7. Textiles Flachengebilde nach Patentanspruch II 
in Form eines stellenweise verbundenen Nonwovens, 
dessen Fasem mindestens zum Teil thermopla?Jtisch und 
in einer Gruppe von getrennten und im Abstand an- 
gsordneten Flachen miteinander verschmolzen sind, da- 
durch gekennzeichnet, daB cine Scite des Nonwovens 
sich glatt anfiihlt und durch weiche und unverschmol- 
zene Fasersegmente charakterisiert ist, die zwischen den 
Flachen von verschmolzenen Fasern liegen, und daB die 
andere Seite des Nonwovens sich rauher anfiihlt als die 
erstgenannte Seite und durch Fasersegmente, die zwi- 
schen den Flachen von verschmolzenen Fasern liegen 
und zufalUgerweise verteilte Knoten aus verschmolze- 
ner Fasersubstanz aufweisen, charakterisiert ist. 

8. Textiles Flachengebilde nach Unteranspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Nonwoven aus 25 bis 
100% thermoplastischen Fasem und 75 bis 0% hydro- 
philen Fasem besteht. 

9. Textiles Flachengebilde nach Unteranspmch 8, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die thermoplastischen Fa- 
sem Polypropylenfasera und die hydrophilen Fasem 
Viskoscreyonfasera sind. 

10. Textiles Flachengebilde nach Patentanspruch II 
in Form eines mit Offnungen versehenen Nonwovens, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Teil der Fasem Faser- 
segmente aufweist, die ortlich zu einer wulstahnlichen 
Anordnung, die eine Gruppe von in Abstand befindli- 
chen Offnungen umrandet, zusammengeballt sind. 

11. Textiles Flachengebilde nach Patentanspmch 11 
in Form eines mit Offnungen versehenen Nonwovens 
aus thermoplastischen und nichtthermoplastischen Fa- 
sem, wobei ein Teil der Fasern Fasersegmente aufweist, 
die ortlich zu einer wulstahnlichen Anordnung, die eine 
Gruppe von in Abstand befindlichen Offnungen umran- 
det, zusammengeballt ist, die thermoplastischen Fasem 
in den wulstahnlichen Anordnungen und mit den nicht- 
thermoplastischen Fasern verbunden sind und die Ober- 
flache des Nonwovens durch eine Gruppe von abwech- 
selnd im Abstand angeordneten diagonalen Faserwiil- 
sten imd -rillen gekennzeichnet sind, 

12. Anwendung nach Patentanspmch III zur Her- 
stellung eines absorptionsfahigen Abwischbausches mit 
verbesserter Griffigkeit und Bestandigkeit gegen das Zu- 
sammenfallen im feuchten Zustand, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man ein Vlies aus absorptionsfahigen Fa- 
sem und thermoplastischen Fasem behandelt, wobei 
mindestens eine der Walzen geniigend erhitzt wird, urn 
die thermoplastischen Fasern zu aktivieren. 

13. Anwendung nach Patentanspmch III zur Her- 
stellung eines stellenweise verbundenen Nonwovens, da- 
durch gekennzeichnet, daB man ein Vlies behandelt xmd 
mindestens eine der Walzen geniigend erhitzt, um die 
thermoplastischen Fasem zu aktivieren. 

14. Anwendung nach Patentanspmch HI und Unter- 
anspmch 13, dadurch gekennzeichnet, daB das Vlies 
mindestens 25% thermoplastische Fasem und auBer- 
dem absorptionsfahige Fasem enthSlt 
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15. Anwendung nach Patentanspruch HI und Unter- 
anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB die thermo- 
piastischen Fasem PoJ^propylCTfasem und die absoxp- 
tionsfdhigen Fasem Viskosereyonfasem sind. 

16. Anwendung nach Patentanspruch IH zor Her- 
stellung eines textilen Schichtstoffes, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man ein Vlies aus thennoplastischen Fa- 
sem und nichtthermoplastischen Fasem mit mindestens 
einem anderen Flachengebilde doubliert und zusaxnmen 
der Behandlung unterwirft, wobei der Drudc und die 
Temperatur der Walzen so hoch sind, dafi die diemio- 
piastischen Fasem lokal miteinander und mit dem an- 
deren Flachengebilde verbunden werden. 

17. Anwendung nach Patentanspruch III und Un- 
teranspruch 16 des Verfahrens gemaS Unteranspruch 1. 

18. Anwendung nadi Patentanspmch m und Unter- 



anspruch 16 des Verfahrens g^maB Unteranspmch 2. 

19. Anwendung nach Patentanspruch III und Unter- 
anspmch 16, dadurch gekennzeichnet, dafi das andere 
Flachengebilde ein Gewebe ist. 
5 20. Anwendung nach Patentanspruch III und Unter- 
anspmch 16, dadurch gekennzeichinet, daB das andere 
Flachengebilde eine Folie ist. 

21. Anwendung nach Patentanspruch III und Un- 
teranspmch 16, dadurch gekennzeichnet, daB das an- 

10 dere Flachengebilde ein Papier ist. 

22. Anwendung nach Patentanspruch III und Un- 
teransprach 16, dadurch gekennzeichnet, daB das andere 
Flachengebilde ein verbundenes Nonwoven ist, 

23. Anwendung nach Patentanspmch HE und Un- 
15 teranspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB das andere 

Flachengebilde ein unverbundoies Faservlies ist. 

The Kendall Company 
Vertreten A..Braun,6asel 
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